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Abstract 



Light mud bricks are produced by mixing straw and mud with water so that the water content is essentially less than that 
required to produce a muddy sludge; pelletising the mixture into small particles; wetting the surface of the pellets; adding the 
pellets to a press mould and pressing in one continuous movement to form the final shape; removing the bricks from the 
mould compartments and drying. 

The press is divided into compartments with a ram (6) on the inside of a movable mould wall (5). The opposite wall (9) can 
be moved vertically to enable the easy removal of the pressed bricks. The mould is covered by slidable or openable top (10). 
A filler funnel can be located above the mould when the top is removed. 

ADVANTAGE - There is no waiting time and the low amt. of water used means that an industrial pressing operation can be 
carried out. The homogeneity of the brick is excellent. Drying time is reduced and no toxic material is used. 
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) Verfahren zur Herstellung von Lehmsteinen mit Beimischung von organischem Material, insbesondere Stroh, 
sowie Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von 
Leichtiehmsteinen unter Verwendung von organischem Ma- 
terial, insbesondere Stroh, mit folgenden in chronologischer 
Folge geordneten Schritten: 

a) Stroh und Lehm werden mit Wasser vermischt, wobei die 
Wasserzugabe wesentlich unter der bei der Herstellung 
einer Lehmschlamme liegt. 

b) Das Gemisch wird in kieine Partikel (Pellets) zerkleinert. 

c) Die Oberflache wird mit Wasser befeuchtet. 

d) Das auf diese Weise gewonnene Pre&gut wird in die Form 
eingefullt. 

e) In einer einzigen durchgehenden Bewegung des Stempels 
wird das PreSgut auf die endgultige GroBe des Lehmsteines 
zusammengepre&t. 

f) Entnahme aus der Form. 

g) Das Trocknen 

sowie eine Vorrichtung zum Verpressen schuttfahiger, je- 
doch miteinander unter Druck verklebbarer Partikel mit einer 
die Aufnahme des Schuttgutes dienenden Form, die aus 
einem oder mehreren Gefachen besteht, und an einer der 
Stirnseiten (5) des Gefaches (3) innenseitig ein Stempel (6) 
angeordnet ist, der sich in horizontaler Bewegung auf die 
gegenuberliegende Stirnseite (9) zu bewegt, dessen Bewe- 
gungsweg uber eine Steuerung einstellbar ist und die dem 
Stempel (6) gegenuberliegende Stirnseite (9) offenbar ist 
und die Form (1) an ihrer Oberseite mit einem verschlieBba- 
ren Deckel (10) versehen ist. 




BUNDESDRUCKEREI 04.93 308 023/209 



8/54 



DE 41 40 

l 

Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf em Verfahren zur Her- 
stellung von Leichtiehmsteinen unter Verwendung von 
organischem Material, insbesondere Stroh, sowie einer 5 
Vorrichtung, die sich u. a. zur Durchfuhrung dieses Ver- 
fahrens eignet 

Die Qberwiegende Zahl der GebSude wird durch Ver- 
mauern von Ziegeln erstellt Zur deren Herstellung wird 
zunachst der Ziegelrohling mit einer Strangpresse er- 10 
zeugt und anschlieBend einem Brennvorgang unterzo- 
gen. AnschlieBend werden die Ziege! vermauert 

Schon seit alters her ist es bekannt Wande in Stroh- 
lehmbauweise aufzubauen. Hierbet wird zunachst der 
Lehm unter Zugabe von Wasser zu einer Lehmschiam- 15 
me aufbereitet und die Lehmschlamme uber ausgebrei- 
tetes Stroh gegossen und Stroh und Schiamme ge- 
mischt AnschlieBend ist ein mehrtagiges Mauken erfor- 
derlich, d. h. Stroh und Schiamme ruhen als Gemisch 
und wirken aufeinander ein, urn eine innige Verbindung 20 
und Anhaftung der Schiamme an der urspriinglich mit 
Wachs versehenen Oberflache des Strohes zu erreichen. 
AnschlieBend wird in das bereits hergestellte und die 
Abmessungen der zu erstellenden Mauer bestimmende 
Gefach das durch Mauken erhaltene Gemisch im nassen 25 
Zustand eingestampft Nach dem Austrocknen wird die 
Schalung entfernt und das Mauerwerk ist fertiggestellt 
Der Vorteil der Strohlehmbauweise besteht in der volli- 
gen Ungiftigkeit des Materials und in der Schaffung 
eines optimalen Raumklimas, der der Ziegelbauweise im 30 
geringen Aufwand bet der Erstellung des Mauerwerk. 

Urn die Vorteile beider Bauweisen miteinander zu 
vereinen, werden in jiingster Zeit Lehmsteine herge- 
stellt, die nach Art von Ziegeln verarbeitet werden kon- 
nen. Entsprechend der DIN-Norm bestehen Lehmsteine 35 
aus getrocknetem und nicht gebranntem Lehm mit Zu- 
satz von Stroh, wobei u. a. als weitere Zuschlagstoffe 
Holz in Form von Spanen, Schnitzeln, Sagemehl oder 
dgl. beigefiigt sein kann. 

Entsprechend der Norm handelt es sich immer um 40 
einen Vollstein, d. h. um einen Stein ohne Locher oder 
Offnung. Entsprechend der jeweiligen Dichte, die durch 
den Volumenanteil des Strohes variiert wird, unter- 
schiedet man Leichtlehmsteine, Strohlehmsteine und 
Massivlehmsteine. 45 

GroBte Schwierigkeiten ergeben sich bei der Herstel- 
lung aus der Tatsache, daB ein Gemisch von der aus 
durch Vermischen von Lehm mit Wasser entstehenden 
Schiamme mit Stroh auch nach dem Verpressen die Nei- 
gung besitzt, seine durch den PreBvorgang erzeugte 50 
Form nicht beizubehalten, sondern unter Einwirkung 
des Strohes das Volumen zu vergroBern. Nach dem Ver- 
pressen geht der Strohlehmstein "auf. Dieses Problem 
ist umso angepragter, je hoher der Anteil des Strohes 
am gesamten Stein ist und mithin am starksten ausge- 55 
pragt bei Leichtiehmsteinen. 

Die von der Herstellung der Ziegel bekannten 
Strangpressen sind zur Herstellung derartiger Lehm- 
steine vollig ungeeignet, da der Strohanteil zu einem 
Verstopfen und Zusetzen der Presse ftihren wird. Des 60 
weiteren hat es bereits Versuche gegeben, in einer Form 
mit mehreren Lehmsteinen das aus Gemisch und Stroh 
bestehende Ausgangsmaterial einzufullen und unter Zu- 
hilfenahme eines von oben in jedes Gefach der Form 
eingreifenden PreBlufthammers die Verdichtung vorzu- 65 
nehmen. Aufgrund des hohen Strohanteiles ist das Rest- 
volumen nach dem Verpressen maximal ein Drittel des 
Ausgangsvolumens, so daB die Form immer wieder 
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nachgefGllt werden muB, um die g wfinschte Steinhdhe 
zu erhalten. Die nachteilige Folge ist, daB sich innerhalb 
jedes Steines eine durch die HSufigkeit des Nachfullens 
bestimmte Anzahl an Schichten ausbildet, die zu unter- 
schiedlicheh Dichteverteilungen innerhalb des Steines, 
zum Verlust an Homogenitat und zum frfihzeitigen Aus- 
einanderbrechen ftihrea Aufgrund der groBen Volu- 
menreduzierung ist die Verwendung entsprechend ho- 
her, die Herstellung eines Steines in einem einzigen 
PreBvorgang erlaubender Formen aus geometrischen 
Grflnden unmdglich, da dann der Bodenbereich der 
Form durch das PreBwerkzeug nicht mehr ohne weite- 
res zuganglich ist 

Hiervon ausgehend hat sich die Erfindung die Her- 
stellung von Lehmsteinen aus Stroh oder dgL insbeson- 
dere von Leichtiehmsteinen, d h. solchen mit einem ho- 
hen Strohanteil zur Aufgabe gemacht 

Gel6st wird diese Aufgabe erfindungsgemaB durch 

a) Stroh und Lehm werden mit Wasser vermischt, 
wobei die Wasserzugabe wesentlich unter der bei 
der Herstellung einer Lehmschlamme liegt 

b) Das Gemisch wird in kleine Partikel (Pellets) 
zerkleinert 

c) Die Oberflache wird mit Wasser befeuchtet. 

d) Das auf diese Weise gewonnene PreBgut wird in 
die Form eingefullt 

e) In einer einzigen durchgehenden Bewegung des 
Stempels wird das PreBgut auf die endgultige Gro- 
Be des Lehmsteines zusammengepreBt. 

f) Entnahme aus der Form. 

g) Das Trocknen. 

Einer der Grundgedanken vorliegender Erfindung 
besteht darin, daB das zu verpressende Material in ge- 
eigneter Weise beschaffen, d h. fur den PreBvorgang 
geeignet und entsprechend vorbereitet sein muB. 

Der erste Arbeitsschritt besteht darin, Stroh und 
Lehm unter Beigabe von Wasser zu vermischen, wobei 
der Anteil des letzteren wesentlich geringer als bei Her- 
stellung einer Schiamme gemaB dem Stande der Tech- 
nik ist Der Wasseranteil ist so gering, daB man von 
einem trockenen Mischen sprechen kann und ein riesel- 
fahiges Gemisch den Mischer verlaBt (trockenes Vermi- 
schen). 

Ein Zwangsmischer ublicher Art kann hierfur einge- 
setzt werden. 

Ohne Wartezeit wird anschlieBend das Gemisch ei- 
nem Wirbler zugefuhrt, der kleine und etwa gleichmaBi- 
ge und schuttfahige Partikel, sogenannte Pellets, her- 
stellt Nunmehr wird dem aus Pellets bestehenden PreB- 
gut Wasser zugefuhrt und das Gemisch, das im Hinblick 
auf seinen Wassergehalt aber nach wie vor wesentlich 
unter dem einer Schiamme liegt in die Form eingefullt 
AnschlieBend wird mit Hilfe einer Presse in einer einzi- 
gen und durchgehenden PreBbewegung das Ausgangs- 
material zur EndgroBe des Steines verpreBt Die PreB- 
kraft muB hierbei in einer solchen Richtung auf den 
Stein wirken, daB der Kraftvektor im vermauerten Zu- 
stand des Steines in vertikale Richtung weist Anschlie- 
Bend wird der Stein aus der Form genommen und in an 
sich ublicher Weise an der Luft oder in einem Trocken- 
raum getrocknet 

Fur das Gelingen des erfindungsgemaBen Herstel- 
lungsverfahrens ist insbesondere im Hinblick auf den 
bisherigen Stand der Technik auffolgendes zu achten: 
Die Vermengung von Stroh und Lehm erfolgt mit Hilfe 
eines Zwangsmischers in Gegenwart einer vergleichs- 
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weise geringen Menge an Wasser. Die Herstellung der 
Pellets ist zur Gewinnung eines homogenen Steines von 
entscheidender Wichtigkeit Die anschlieBende Be- 
feuchtung tragt dazu bei, daB die Pellets wahrend des 
PreBvorganges miteinander eine intensive Verbindung 
eingehen konnen. Ebenfalls zur Erzeugung eines homo- 
genen Steines muB der PreBvorgang in einer einzigen 
Bewegung erfolgen, d. It das in der Form befindliche 
PreBgut wird in einer Bewegung vom Ausgangsvolu- 
men auf die GrdBe des Steines verkleinert 

Die mit der Erfindung erreichbaren Vorteile sind in 
mehrerer Hinsicht entscheidend Durch das Entfallen 
von Wartezeiten und die Verwendung geringer Wasser- 
mengen wird der Einsatz von Pressen moglich und so- 
mit die industrielle Herstellung der Lehmsteine. Dar- 
Uber hinaus erhalt man eine im Hinblick auf die Homo- 
genitat uniibertreffbare QualitSt des Steines. Durch Zu- 
fuhrung vergleichsweise geringer Flussigkeitsmengen 
wird die Trockenzeit entsprechend erniedrigt Gleich- 
zeitig bleiben die okologischen Vorteile wie Umwelt- 
neutralitat, Ungiftigkeit usw. erhalten. Die Verwendung 
von Lehmsteinen bietet darUber hinaus entscheidende 
Vorteile, da nunmehr der Bau einer Lehmwand auf trok- 
kenem Wege durch jeden Maurer moglich ist. Die 
Nachteile bisherigen Lehmbaues, zu denen Schwundris- 
se durch Trocknung, Schimmelbildung und hohe Ar- 
beitsintensitat bei der Herstellung, sowie die Moglich- 
keit des Baues nur in den Sommermonaten zahlen, ent- 
fallen. 



Stempels in der ursprflnglichen, auf ein Verpressen ab- 
zielenden Richtung aus der Form ausgeworfen. An- 
schlieBend verbleibt nur noch das Trocknen in an sich 
bekannter Weise. Die Vorrichtung kann eine Form mit 
einem oder mehreren Gefachen, denen jeweils ein 
Stempel zugeordnet ist, aufweisen. Im Hinblick auf die 
Moglichkeit der gleichzeitigen Fullung wird man die 
Stempelbewegung synchron vornehmen. 
Im Rahmen der Erfindung steht grundsatzlich frei, auf 
io welche Art und Weise der Deckel an der Vorrichtung 
befestigt ist. Es besteht die Moglichkeit der Befestigung 
Ober Scharniere an der Randscite der Form. Der Nach- 
teil besteht darin, daB fOr das Aufklappen oberhalb der 
Form ein hinreichender Raum zur Verftigung stehen 
15 muB, der die Anbringung eines Fulltrichters verbietet 
Zwar gibt es noch andere Moglichkeiten, z. B. die Be- 
schickung mit Hilfe eines Fdrderbandes, die jedoch zu- 
satzlichen Aufwand bedeutet Aus diesem Grunde be- 
vorzugt ist, den Deckel auf der Oberseite verschiebbar 
20 anzuordnen, d. h. vor dem Befiillen in horizontaier Rich- 
tung den Deckel abzuziehen. Diese Losung erlaubt die 
Verwendung eines oberhalb der Form anzubringenden 
Fulltrichters. 

Die dem Stempel gegenuber liegende Stirnseite, uber 
25 die das Auswerfen des Lehmsteines erfolgt, wird bevor- 
zugt dadurch verwirklicht, daB die Stirnflache seitlich in 
Schienen gefuhrt und in vertikaler Richtung bewegbar 
ist Die Stirnflache wird entlang der Schiene bewegt und 
gibt die zum Auswerfen des Steines erforderliche Off- 



Im folgenden wird eine Vorrichtung vorgeschlagen, 30 nung frei. Nach dem Auswerfen wird uber ein beispiels 



mit deren Hilfe das Verarbeiten der bereits vorbereite- 
ten und aus einem Gemisch von Stroh und Lehm beste- 
henden Pellets durchfuhrbar ist. Daruber hinaus lassen 
sich unabhangig von oben geschildertem Hersteilungs- 
verfahren mit dieser Vorrichtung auch alle anderen Ar- 
ten von Schuttgutern mit hinreichender Haftfahigkeit 
zu einem kompakten Klotz verpressen. 

Die Vorrichtung besteht aus einer ein oder mehrere 
Gefache aufweisenden Form, bei der an einer der Stirn 



seiten des Gefaches innenseitig ein Stempel angeordnet 40 Stempels eingestellt 



weise als Zylinder ausgebildetes Betatigungsorgan die 
Stirnseite fur den nachsten Arbeitstakt verschlossen. 

SchlieBlich ist noch vorgesehen, die Form bzw. deren 
Gefache und folglich auch die der jeweiligen GrdBe 
35 zugeordneten Stempel auswechselbar zu machen. Diese 
Ausfiihrungsform erlaubt die Ersteliung von Lehmstei- 
nen in unterschiedlichen Abmessungen und Grundfla- 
chen durch Auswechseln von Form und Stempel. Die 
H6he des Steines wird Ober den Bewegungsweg des 



ist, der sich in horizontaier Bewegung auf die gegen 
tiberliegende Stirnseite zu bewegt, dessen Bewegungs 
weg uber eine Steuerung einstellbar ist, daB die dem 
Stempel gegenuberliegende Stirnseite offenbar ist und 
die Form an ihrer Oberseite mit einem verschlieBbaren 
Deckel versehen ist. 

Die das PreBgut aufnehmende und aus einem oder 
mehreren Gefachen bestehende Form ist nach oben zu 
offen und kann problemlos, d. h. weitgehend selbsttatig 



Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile der Er- 
findung lassen sich dem nachfolgenden Beschreibungs- 
teil entnehmen, in dem anhand der Zeichnung ein Aus- 
fuhrungsbeispiel der Erfindung naher eriautert wird. Sie 
45 zeigt in perspektivischer Darstellung eine Vorrichtung 
zum Verpressen von Lehmsteinen. 

Die dargestellte Vorrichtung besteht aus einer Form 
(1), die uber eine Zwischenwand (2) in zwei etwa gleich 
groBe Gefache (3) unterteilt ist Die Form (1) ist uber die 
unter Nutzung der Schwerkraft gefiillt werden. Durch 50 Beine (4) in horizontaier Ausrichtung am Boden abge- 
anschlieBendes Aufbringen und Fixieren des Deckels stutzt. 

erhalt man eine geschlossene Form. An der linken Stirnseite (5) jedes Gefaches (3) befin- 

Dann wird der Stempel, ausgehend von der einen det sich jeweils ein Stempel (6), die gemeinsam uber ein 
Stirnseite und beidenends an den Seiten anliegend in Gestange (7) mit dem der Betatigung dienenden hydrau- 
horizontaler Richtung bewegt, so daB das PreBgut zu 55 Hschen Zylinder (8) verbunden sind Durch diese Anord- 



der dem Stempel gegenuber liegende Stirnflache ge- 
langt und das zur Verfugung stehende Volumen be- 
grenzt Das Schuttgut erfahrt eine Kompression, die im 
Endpunkt der Stempelbewegung den Lehmstein ergibt 
Der Weg des Stempels ist von auBen einstell- und ver- 60 
anderbar und somit an die jeweiligen Verhaltnisse, d. h. 
an das jeweilige Schuttgut anpaBbar. Der Umkehrpunkt 
des Stempels bestimmt die maximale Kompression des 
PreBgutes. Mit Beendigung des PreBvorganges fQhrt 

der Stempel eine geringfugige Bewegung in Richtung 65 in vertikaler Richtung verschieben, 
auf seine Ausgangsposition durch, dann wird die dem Die Wirkungsweise ist wiefolgt: 
Stempel gegenuberliegende Stirnseite der Form gedff- Zunachst wird der Deckel (10) gedffnet und von oben 
net und der Stein wird durch erneutes Betatigen des her bei zuriickgefahrenem Stempel (6), die sich demnach 



nung wird die Moglichkeit der horizontalen Verschie- 
bung der beiden Stempel (6) in synchroner Weise in 
horizontaier Richtung parallel zur Zwischenwand (2) 
auf die gegenuberliegende Stirnseite (9) zu moglich. 

Die Form (1) wird Ober einen aufklappbaren Deckel 
(10) verschlossen. 

Die rechte Stirnseite (9), auf die die Bewegung des 
Stempels (6) zu erfolgt, ist an ihren Schmalseiten verti- 
kal gefuhrt und laBt sich uber ein Betatigungsorgan (11) 
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im Ber ich der linken Stirnseite (5) befinden, mit dem 
PreBgut gefflllt und anschlieBend die Form (1) Ober den 
Deckel (10) verschlossen. Bei dem nun beginnenden 
PreBvorgang bewegen sich die Stempel (6) auf die rech- 
te Stirnseite (9) zu und zwar soweit, bis ein Lehmstein 5 
ausreichender Dichte entsteht Dann fahren die Stempel 
(6) etwas zuruck, so daB die Stirnseite (9) entlastet wird 
und in vertikaler Richtung mit Hilfe des Betatigungsor- 
ganes (11) nach unten verschoben werden kann. Durch 
erneutes Betatigen der Stempel (6) kdnnen die Steine, 10 
die noch einem Trocknungsvorgang zu unterziehen 
sind, ausgeworfen werden. 

AnschlieBend fahren die Stempel (6) in ihre im Be- 
reich der Stirnseite (5) befindliche Ausgangsposition zu- 
ruck, die rechte Stirnseite (9) wird zum SchlieBen der 15 
Gefache(3) nach oben geformt und der Deckel (10) zum 
erneuten Fullen der Form (1) geoffnet Damit beginnt 
der nachste Arbeitstakt. 

Im Ergebnis erhalt man eine Vorrichtung, die sich in 
besonderer Weise zur Herstellung von Rohlingen fur 20 
Leichtlehmsteine eignet 

Patentansprtlche 



von Stempel (6) und/oder Form (1) und/oder Gefa- 
che(3). 



Hierzu 1 Seite(n) Zeichnungen 



1. Verfahren zur Herstellung von Leichtlehmstei- 25 
nen unter Verwendung von organischem Material, 
insbesondere Stroh, mit folgenden in chronologi- 
scher Folge geordneten Schritten: 

a) Stroh und Lehm werden mit Wasser ver- 
mischt, wobei die Wasserzugabe wesentlich 30 
unter der bei der Herstellung einer Lehm- 
schlamme liegt. 

b) Das Gemisch wird in kleine Partikel (Pel- 
lets) zerkleinert 

c) Die Oberflache wird mit Wasser befeuchtet 35 

d) Das auf diese Weise gewonnene PreBgut 
wird in die Form eingefiillt 

e) In einer einzigen durchgehenden Bewegung 
des Stils wird das PreBgut auf die endgOltige 
GrdBe des Lehmsteines zusammengepreBt. 40 

f) Entnahme aus der Form. 

g) Das Trocknen. 

2. Vorrichtung zum Verpressen schuttfahiger, je- 
doch miteinander unter Druck verklebbarer Parti- 
kel mit einer der Aufnahme des Schiittgutes die- 45 
nenden Form, die aus einem oder mehreren Gefa- 
chen besteht, dadurch gekennzeichnet, daB an einer 
der Stirnseiten (5) des Gefaches (3) innenseitig ein 
Stempel (6) angeordnet ist, der sich in horizontaler 
Bewegung auf die gegenuberliegende Stirnseite (9) 50 
zu bewegt, dessen Bewegungsweg Ober eine Steue- 
rung einstellbar ist, daB die dem Stempel (6) gegen- 
uberliegende Stirnseite (9) offenbar ist und die 
Form (1) an ihrer Oberseite mit einem verschlieB- 
baren Deckel (10) versehen ist. 55 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Deckel (10) Qber Scharniere an 
der Stirnseite offenbar ist oder in horizontaler 
Richtung in der Form verschiebbar ist. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3, dadurch 60 
gezeichnet, daB die Stirnflache (9) an ihren Schmal- 
seiten in Schienen gefuhrt und Ober einen Antrieb 
vertikal verschiebbar ist 

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, durch einen oberhalb des 65 
Deckels ( 1 0) angeordneten Fulltrich ter. 

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, durch Auswechselbarkeit 
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